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High output rate plastics extruder - has body in main bore which divides melt stream 
asymmetrically into two parts each of which then flows to its own outlet die 
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Alerting Abstract: EP Al 

Extruder has a plasticating unit with a barrel in which at least one screw revolves and which has a feed 
hopper at one end whilst the profiled product is discharged through an outlet at the other end. The outlet 
has at least two separate dies; between the top of the screws and the dies concerned a block tool divides 
the melt stream to flow to the two outlets; between the top of the screws and the dividing block there is 
at least one annular adapter which can rotate about its central axis; this adapter has a centre body 
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attached to itself which forms asymmetrical bores for melt flow. 

The polymer processed by the two screws (2,3) flows first into a narrower passage (8) containing a 
homogenising 'island' (9). This is followed by the annular adapter (10) and the dividing block (1 1) 
which splits the stream into two parts (12,13). These end in the two outlet dies (14,15). 

ADVANTAGE - The layout has a high output rate of extruded sections without any sacrifice in their 
quality, dimensional accuracy or production speed. 

Main Drawing Sheet(s) or Clipped Structure(s) 
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International Classification (Main): B29C-047/12, B29C-047/70 

Original Publication Data by Authority 

Germany 

Publication Number: DE 4236541 Al (Update 199419 E) 
Publication Date: 19940505 

**Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von langgestreckten Profilkoerpem aus Kunststoff^* 

Assignee: Friedrich Theysohn GmbH, 30853 Langenliagen, DE 

Inventor: Topf, Siegfried, Traun, AT Gstoettemnayr, Stefan, Wartberg, AT 

Agent: Doering, R., DipL-Ing., 30855 Langenhagen 

Language: DE (5 pages, 6 drawings) 

Application: DE 4236541 A 19921029 (Local application) 

Original IPC: B29C-47/12(A) 

Current IPC: B29C-47/12(A) 

Claim: * 1. Vorrichtung zur Herstellung von langgestreckten Profilkorpern aus Ku nststoff, bestehend 
aus einer Plastifiziereinheit mit einem Schneckenge hause, in dem mindestens eine Schnecke um ilii'e 
Achse drehbar gelagert i st und das im Bereich des einen Endes der Schnecke eine Einfulloffnung zum 
Einfullen von Kunststoff und im Bereich des anderen Endes der Schne eke eine Austrittsoffnung fiir die 
Profilkorper aufweist, **dadurch gek ennzeichnet,** * - dass die Austrittsoflftiung aus mindestens zwei 
separat angestromten Ausformdusen (**l4*'i^^ **][5**) besteht, - dass zwischen dem Ende der 
Sclinecke (**2, 3**) und den Ausformduse n (** 14**, 15*^0 ein Aufteiler (**1 1**) zum Aufteilen 
des von der S chnecke (^^*2**, **3**) geforderten Materialstroms auf die beiden Ausf ormdusen 
^**i4**^ **i5**) angeordnet ist und * - dass zwischen dem Ende der Schnecke (**2**, **3**) und 
dem Aufteil er (**1 1 **) mindestens ein ringformiger, um seine der Mittelachse des Schneckengehauses 
(** 1 **) entsprechende Achse drehbarer Adapter (** 1 0**) angebracht ist, in dem ein fest mit demselben 
verbundener, seine n lichten Querschnitt asymmetrisch aufteilender, Durchtrittsof&iungen freilassender 
Verdrangungskorper (**16**) angeordnet ist. |DE 593 03642 G (Update 199646 E) 
Publication Date: 19961010 

Assignee: THEYSO HN GMBH FRIEDRICH (THEY-N) 
Inventor: TOPF S GSTOETTENMAYR S 

Language: DE 

Application: DE 59303642 A 19931021 (Local application) EP 199311 7062 A 19931021 (Application) 

Priority: DE 4236541 A 19921029 

Related Publication: EP 595198 A (Based on OPI patent ) 

Original IPC: B29C-. 47/70(A) 

Current IPC: B29C-47/70(A) 

European Patent Office 

Publication Number: EP 595198 Al (Update 199418 B) 
Publication Date: 19940504 

** Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von langgestreckten Profilkoerpem aus Kunststoff 
Apparatus and method for manufacturing elongated plastic profiles Appareil et methode pour la 
fabrication de profiles allonges en matieres plastiques"^* 

Assignee: FRIEDRICH THEYSOHN GmbH, Grovestrasse 20-22, D-30853 Langenhagen, DE (THEY- 
N) 

Inventor: TOPF S Gstoettenmayr, Stefan, Strienzing 114, A-.4552 Wartberg, AT 
Agent: Doering, Roger, Dipl.-Ing., Weidenkamp 2, D-30855 Langenhagen, DE 
Language: DE (7 pages, 6 drawings) 

Application: EP 1993117062 A 19931021 (Local application) 
Priority: DE 4236541 A 19921029 
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Designated States: (Regional Original) AT DE FR GB 
Original IPC: B29C~47/70(A) 
Current IPC: B29C^47/70(A) 

Original Abstract: A device for producing elongate profile articles from plastic is specified, which 
device consists of a plastication unit with a screw barrel (1), in which at least one screw (2,3) is mounted 
so as to be rotatable about its axis and which has a discharge orifice for the profile articles. The 
discharge orifice consists of at least two shaping dies (14,15) separated from one another. Between the 
end of the screw (2,3) and the shaping dies (14,15) there is arranged a divider (1 1) for dividing the 
material stream conveyed by the screw (2,3) to the two shaping dies (14,15). To homogenise the two 
substreams leading to the separate shaping dies (14,15), at least one annular adaptor (10) which is 
rotatable about its axis corresponding to the centre axis of the screw barrel (1) is mounted between the 
end of the screw (2,3) and the divider (1 1), in which adaptor there is arranged a torpedo (16) which is 
firmly connected to said adaptor,subdividing its clear cross-section asymmetrically, and leaving open 
passage orifices. 

Claim: 1. Vorrichtung zur Herstellung von langgestreckten Profilkoerpem aus Kunststoff, bestehend aus 
einer Plastifiziereinheit mit einem Sclmeckengehaeuse, in dem mindestens eine Schnecke um ihre Achse 
drehbar gelagert ist und das im Bereich des einen Endes der Schnecke eine Einfuelloeffnung zum 
Einfuellen von Kunststoff und im Bereich des anderen Endes der Sclmecke eine Austrittsoeffnung flier 
die Profilkoerper aufweist, dadurch gekennzeichnet, - dass die Austrittsoeffnung aus mindestens zwei 
separat angestroemten Ausformduesen (14,15) besteht, - dass zwischen dem Ende der Schnecke (2,3) 
und den Ausformduesen (14,15) ein Aufteiler (1 1) zum Aufteilen des von der Schnecke (2,3) 
gefoerderten Materialstroms auf die beiden Ausformduesen (14,15) angeordnet ist und * - dass zwischen 
dem Ende der Schnecke (2,3) und dem Aufteiler (1 1) m indestens ein ringfoermiger, um seine der 
Mittelachse des Sclmeckengeha euses (1) entsprechende Achse drehbarer Adapter (10) angebracht ist, in 
dem ein fest mit demselben verbundener, seinen lichten Querschnitt asy mmetrisch aufteilender, 
Durchtrittsoeffnungen freilassender Verdraengun gskoerper (16) angeordnet ist. |EP 595198 Bl (Update 
199640 E) 

Publi cation Date: 19960904 

Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von 1 anggestreckten Profilkoerpem aus Kunststoff 
Apparatus and method for m anufacturing elongated plastic profiles Appareil et methode pour la fab 
rication de profiles allonges en matieres plastiques** 

Assignee: FRIEDR ICH THEYSOHN GmbH, Grovestrasse 20-22, D-30853 Langenhagen, DE (THEY- 

N) 

Inventor: TOPF S Gstoettenmayr, Stefan, Strienzing 1 14, A-4552 Wartber g, AT 
Agent: Doering, Roger, Dipl.-Ing., Weidenkamp 2, 30855 Langenhage n, DE 

Language: DE (6 pages, 6 drawings) 

Application: EP 1993117062 A 1 9931021 (Local application) 

Priority: DE 4236541 A 19921029 

Designated States: (Regional Original) AT DE FR GB 

Original IPC: B29C-47/70(A) 

Cur rent IPC: B29C-47/70(A) 

Claim: L Vorrichtung zur Herstellung von Ian ggestreckten Profilkoerpem aus Kunststoff, bestehend 
aus einer Plastif iziereinheit mit einem Schneckengehaeuse, in dem mindestens eine Schnec ke um ihre 
Achse drehbar gelagert ist und das im Bereich des einen Ende s der Schnecke eine Einfuelloeffnung zum 
Einfuellen von Kunststoff und im Bereich des anderen Endes der Schnecke eine Austrittsoeffnung fi,ier d 
ie Profilkoerper aufweist, bei welcher die Austrittsoeffnung aus min destens zwei separat angestroemten 
Ausformduesen (14,15) besteht und be i welcher zwischen dem Ende der Schnecke (2,3) und den 
Ausformduesen (14,15) ein Aufteiler (1 1) zum Aufteilen des von der Schnecke (2,3) ge foerderten 
Materialstroms auf die beiden Ausformduesen (14,15) angeordn et ist, dadurch gekennzeichnet, * dass 
zwischen dem Ende der Schnecke (2,3) und dem Aufteiler (1 1) mi ndestens ein ringfoermiger, um seine 
der Mittelachse des Schneckengehae uses (1) entsprechende Achse drehbarer Adapter (10) angebracht 
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ist, in dem ein fest mit demselben verbundener, seinen lichten Querschnitt asym metrisch aufteilender, 
Durchtrittsoeffniingen freilassender Verdraengimg skoerper (16) angeordnet ist. * 1. An apparatus for 
producing elongated shaped articles of plastic, sai d apparatus comprising a plastifier having a elongated 
housing with a h ousing axis and at least one plastifying worm rotatable in said housing , said housing 
having an inlet for plastic material to be plastified at one end, and an outlet lying along said axis at an 
opposite end of sai d housing discharging plastified plastic, in which apparatus said outle t is formed 
with at least two shaping orifices (14,15) and in which bet ween the end of the said worm (2,3) and the 
shaping orifices (14,15) a divider (11) is provided subdividing the flow of plastic conveyed by th e 
worm (2,3) to the said shaping orifices (14,15), characterized in tha t between the end of the said worm 
(2,3) and the said divider (1 1) at 1 east one aimular adapter (10) rotatable about said axis of said housing 
(1) is provided,said adapter (10) being provided with a displacement b ody (16) having passages, which 
is fixed to the adapter (10) and which subdivides the flow cross section of said adapter (10) 
asymmetrically. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrlchtung gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Es sind andere Vorrichtungen auf dem Mark! erhalt- 
ilch, die zur Herstellung unterschledlichster "Profilkor- 
per" bzw. Strange eingesetzt werden. Solche 
Profilkorper konnen massiv oder beispielsweise a!s 
Fensterprofile auch hohl sein. Es kann sich auch urn 
den SuBeren Mantel von Kabein oder Rohren handeln. 
in alien Fallen wird zu verarbeitender Kunststoff in der 
Plastifizlerelnheit - im folgenden kurz "Extruder'' 
genannt - plastifiziert und von der sich drelienden 
Schnecke durch die Austrittsoffnung gedruckt. Unab- 
hangig von optimalen Eigenschaften der Extruder beim 
Plastifizieren des Kiinststoffe und bei dessen FOhrung 
im Extruder sind der Geschwindigkeit, mit der Profilkor- 
per hergestellt werden kSnnen, durch die Abkuhlge- 
schwindigkeit Grenzen gesetzt, Bei einer vorgegebenen 
maximalen Unge einer Extrusionsvorrichtung kann 
wegen der schlechten Warmeieitf&hlgkelt des Kunst* 
stoffs nur bis zu einer bestimmten Geschwindigkeit 
extrudiert werden, da die extrudierten Profilk6rper am 
Ende der Extrusionsvorrichtung so weit abgekuhlt sein 
mCissen, daB sie sich nicht mehr verformen. Es stehen 
zwar Extruder mit h5heren Plastiflzierieistungen zur 
Verfugung, sie kommen aus den geschilderten Grunden 
aber nicht zum Einsatz. In bisheriger Technik werden 
daher fOr einen erhohten AusstoB an Prcfilkfirpern zwei 
Oder mehr Extruder eingesetzt. 

Der Oberbegriff des Anspruchs 1 basiert auf BE-A- 
703 752. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. die 
Von-ichtung weiterzubilden. 

Diese Aufgabe wird gemaB dem Anspruch 1 gelSst. 

Der von der Schnecke des Extruders geforderte 
Materialstrom wird durch den Aufteiler in mindestens 
zwei getrennte Teilstrdme aufgeteilt, von denen jeweils 
einer zu einer der Ausformdusen gefOhrt wird. Dabei 
konnen aus den unterschiedlichen Ausformdusen iden- 
tische aber auch unterschiedlich gestaltete Profilk6rper 
austreten. 

Durch die Aufteilung des von der Schnecke des 
Extruders gefdrderten Materlalstronns in mindestens 
zwei Teilstrome konnen sich beispielsweise durch Mate- 
riaiverSnderungen Probleme ergeben, die zu einer 
Beeinflussung der Qualitat der erzeugten Profllk6rper 
fDhren konnen. Derartige VerSnderungen kfinnen durch 
den zwischen dem Ende der Schnecke und dem Auftei- 
ler des Extruders angeordneten drehbaren Adapter 
schnell und auf einfache Weise ausgeglichen werden. 
Durch eine Drehung des Adapters wird der von der 
Schnecke kommende Materialstrom verandert, der 
durch die mittels des Verdrfingungskdrpers erzeugten. 
asymmelrisch angeordneten DurchtrittsSffnungen des 
Adapters hindurchtrltt. Die Str6mungsverh§ltnlsse in 
den zu den AusformdQsen fuhrenden Tellstr6men wer- 
den durch die Drehung des Adapters schnell verandert, 
bis die Qualltat der erzeugten Profilkdrper wieder den 



Anforderungen entspricht. Dazu kann der Adapter von 
Hand aber auch automatisch verstellt werden. 

Zur automatischen Verstetiung des Adapters kann 
etn Regler venn/endet werden, dem als Sollwerte die in 

5 den einzelnen Teilstromen vorzugebenden Drucke auf- 
gegeben werden. Die Drucke konnen zur Ermittlung der 
Istwerte mittels Druckaufnehmern gemessen werden. 
Statt der Drucke kdnnen dem Regler auch die Abmes- 
sungen der Profilkorper aufgegeben werden, zu denen 

10 beispielsweise die Wandstarke von hohlen Profilk6r- 
pern gehort. 

Ein AusfQhrungsbeispiel des Erfindungsgegenstan- 
des ist in den Zeichnungen dargestellt. 
Es zeigen: 

15 

F\Q, 1 in schematischer Darstellung eine Vorrlch- 
tung nach der Erfindung. 

Fig. 2 einen Ausschnitt der Vorrlchtung in vergrG- 
Berter Darstellung. 
20 Fig. 3 eine Ansicht von Fig. 2 in Richtung des Pfei- 
les A. 

Fig. 4 einen Schnitt durch Fig. 2 langs der Linle IV - 
IV 

Rg. 5 und 6 Schnitte durch Fig. 2 langs der Linie V 
25 - V mit zwei unterschiedlichen Stellungen des 
Adapters. 

In der folgenden Beschreibung wird die Erfindung 
am Beispiel eines Doppelschneckenextruders mit zwei 

30 Ausformdusen eriautert. Es konnte auch ein Extruder 
mit nur einer Schnecke oder mit mehr als zwei Schnek- 
ken eingesetzt werden. Ebenso kOnnten auch mehr als 
zwei AusformdQsen vorhanden sein. 

Der in Fig. 1 dargestellte Extruder hat ein Schnek- 

35 kengehause 1 , in dem zwei Schnecken 2 und 3 neben- 
einander angeordnet sind. Die Schnecken 2 und 3 
bestehen aus einem langgestreckten Grundkdrper und 
einem nach auBen abstehenden, schraubenlinienfOr- 
mtg verlaufenden Steg. Die Stege der Schnecken 2 und 

40 3 sind in Fig. 1 durch schrage Linien angedeutet. Die 
Schnecken 2 und 3 kammen miteinander. Beim Betrieb 
des Extruders werden die Schnecken 2 und 3 von einer 
Antrlebseinhelt 4 urn ihre Achsen gedreht. In Richtung 
des Pfeiles 5 in den Extruder eingefullter Kunststoff wird 

45 dadurch in Richtung des Pfeiles 6 zu einem Werkzeug 7 
bewegt. Aus dem Werkzeug 7 treten kontinuierlich Pro- 
filkorper aus. 

Der von den Schnecken 2 und 3 gefSrderte Kunst- 
stoff tritt in einen verengten FlieBkanal 8 ein, in dem zur 

50 VergleichmSBigung der MaterialstrSmung eine Insel 9 
angeordnet sein kann. In Bewegungsrichtung des 
Kunststoffs folgen ein ringformiger Adapter 10 und ein 
Aufteiler 11, durch welchen der FlieBkanal 8 in zwei 
Kanaie 12 und 13 aufgeteilt wird. Die Kanale 12 und 13 

56 enden in AusformdQsen 14 und 15, aus denen bei 
Betrieb des Extruders zwei Profilkorper austreten. 

Der Adapter 10 Ist um seine Achse drehbar im 
Schneckengehause 1 angeordnet. Seine Achse stimmt 
mit der Mittelachse des Schneckengehauses 1 uberein. 
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Er hat In seiner Bohrung einen VerdrSngungskarper 16, 
weicher die Bohrung gemaB Fig. 5 und 6 in mehrere 
Durchgangslocher aufteilt. Der Verdrangungskorper 16 
ist auf jeden Fall so ausgebildet, daB der lichte Quer- 
schnitt des Adapters 10 asymmetrisch aufgeteilt wird. 5 
Er ist gemaB Fig. 5 und 6 T-fSrmig ausgebildet, kann 
aber auch eine andere geometrische Form haben. 

Der Aufteller 11 hat in seiner Mitte einen Kern 17 
mit einer SpHze 18. die in Richtung der Schnecken 2 
und 3 weist und zentral tm FlielBkanal 8 liegt Die Spitze 10 
1 8 des Kerns 1 7 ist mdglichst nahe bis an den Verdran- 
gungskfirper 16 des Adapters 10 herangefQhrt. Spitze 
18 und Verdrangungskorper 16 bleiben aber durch 
einen Spalt getrennt, so wie es in Fig. 2 dargestellt Ist. 

Der Adapter 10 kann von Hand um seine Achse is 
gedreht werden. Dazu kann an demselben ein Hebel 19 
angebracht sein. Da der Verdrangungskorper 1 6 test im 
Adapter 10 angebracht ist, wIrd er bei dessen Drehung 
desselben mitgedreht. Aus den Fig. 5 und 6 gehen zwei 
unterschiedliche Positionen des VerdrangungskOrpers 20 
16hervor. 

Der Adapter 10 kann aber auch automatlsch ver- 
stellt werden. Dazu kann ein Regler venwendet werden, 
dem als Sollwerte die Drucke aufgegeben werden, die 
in den Kanalen 12 und 13 herrschen mussen. Als Ist- 25 
werte werden diese DrQcke mit entsprechenden Druck- 
aufnehmern wahrend des Betrlebs des Extruders 
gemessen. Statt der DrQcke kCnnten auch die Abmes- 
sungen der extrudierten Profilkorper zum Regein der 
Stellung des Adapters 10 venwendet werden. Bei hoh- 30 
len Profilkdrpern ist deren Wanddicke dafur eine ver- 
wendbare Gr66e. 

Bei Inbetriebnahme des Extruders hat der Adapter 
10 beispielsweise die aus Rg. 5 ersichtllche Position. 
Solange Qualltat und Abmessungen der aus den Aus- 35 
formdusen 14 und 15 austretenden Profllkdrper den 
Anforderungen genugen, bleibt diese Position erhalten. 
Bei VerarKlerungen, die beispielsweise durch Verande- 
rungen des gefdrderten Materials hervorgerufen wer- 
den. wird der Adapter 10 solange um seine Achse 40 
gedreht, bis die Veranderungen ausgeglichen sind. 
Eine derartige, neue Position des Adapters 10 geht bei- 
spielsweise aus Rg. 6 hervor. Da der Verdrangungskor- 
per 16 des Adapters 10 den hindurchtretenden 
Materialstrom asymmetrisch aufteilt, werden durch die 45 
Drehung des Adapters 10 die in die Kanaie 12 und 13 
elntretenden Teilstrome unterschiedllch beeinfluBt 

Statt nur eines Adapters 10 kdnnen auch zwei oder 
mehr derartige Adapter mit einem eine asymmetrlsche 
Aufteilung bewirkenden Verdrangungskorper 16 axial so 
hinterelnander eingesetzt werden. Das bietet sich 
besonders dann an, wenn mehr als zwei Ausformdusen 
14 und 15 vorhanden sind. Zwischen je zwei derartigen 
Adaptern ware gegebenenfalls ein weiterer Aufteiler 
anzuordnen. ss 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von langgestreckten 
ProfilkOrpern aus Kunststoff, beslehBid aus einer 
Plastif Izlereinheit mit einem Schneckengehause, in 
dem mindestens eine Schnecke um ihre Achse 
drehbar gelagert ist und das im Bereich des einen 
Endes der Schnecke eine Einfulloffnung zum Ein- 
fulien von Kunststoff und Im Bereich des anderen 
Endes der Schnecke eine Austrittsdffnung fur die 
Prof ilkOrper aufweist, bei weicher 

die Austritts6ffnung aus mindestens zwei 
separat angestromten AusformdQsen (14,15) 
besteht und bei 

weicher zwischen dem Ende der Schnecke 
(2,3) und den AusformdQsen (14,15) ein Aufteiler 
(11) zum Aufteilen des von der Schnecke (2,3) 
gefdrderten Materialstroms auf die beiden Aus- 
formdusen (14,15) angeordnet ist, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB zwischen dem Ende der Schnecke (2,3) 
und dem Aufteiler (11) mindestens ein ringformiger, 
um seine der Mittelachse des Schneckengehauses 

(I) entsprechende Achse drehbarer Adapter (10) 
angebracht ist, In dem ein test mit demselben ver- 
bundener, seinen lichten Querschnitt asymmetrisch 
aufteilender, DurchtrittsOffnungen freilassender 
Verdrangungskorper (16) angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Verdrangungskorper (16) T-fOr- 
mlg ausgebildet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB in den durch den Aufteiler 

(I I) getrennten, zu den Ausformdusen (14,15) fOh- 
renden Kanalen (12.13) Druckaufnehmer angeord- 
net sind. 

4. Verfahren zur Herstellung von langgestreckten Pro- 
filkOrpern mit einer Vorrichtung nach einem der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB 
der Adapter (10) automatisch nach MaBgabe einer 
RegelgrOBe verstellt wird, die vom Vergleich vorge- 
gebener Sollwerte mit vom Material der erzeugten 
Profilkorper abhangigen Istwerten abgeleitet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net. daB als Soli- und Istwerte die in den zu den 
AusformdQsen (14,15) fOhrenden Kanalen (12,13) 
bestehenden DrQcke venwendet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net. daB als Soli- und Istwerte die Abmessungen 
der aus den AusformdQsen (14.15) austretenden 
Profilkorper venwendet werden. 
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Claims 

1. An apparatus for producing elongated shaped arti- 
cles of plastic, said apparatus comprising a piasti- 
f ier having a elongated housing with a housing axis 
and at least one plastlfying worm rotatable in said 
housing, said housing having an Inlet for plastic 
material to be plastified at one end. and an outlet 
lying along said axis at an opposite end of said 
housing discharging plastified plastic, in which 
apparatus said outlet is formed with at least two 
shaping orifices (14,15) and in which between the 
end of the said worm (2,3) and the shaping orrfices 
(14,15) a divider (11) Is provided subdividing the 
flow of plastic conveyed by the worm (2,3) to the 
said shaping orifices (14,15), characterized in that 
between the end of the said worm (2,3) and the said 
divider (1 1) at least one annular adapter (10) rotat- 
able about said axis of said housing (1) is provided, 
said adapter (10) being provided with a displace- 
ment body (16) having passages, which is fixed to 
the adapter (10) and which subdivides the flow 
cross section of said adapter (10) asymmetrically. 

2. An apparatus according to claim 1 , charatarized in 
that the displacement body (16) is T-shaped. 

3. An apparatus according to claim 1 or 2, character- 
ized in that in the passages (12,13) leading to the 
shaping orifices (14,15) and subdivided by the 
divider (11) pressure sensors are arranged. 

4. A method of producing of elongated shaped articles 
with a apparatus according to one of the claims 1 to 
3, characterized in that the adapter (10) is dis- 
placed automatically depending on a standard, 
which is received by comparing setpoint values with 
measured values depending on the material of the 
produced articles. 

5. A method according to claim 4, characterized in 
that the pressure values of the passages (12,13) 
leading to the shaping orifices (14,15) are used as 
selpoint values and measured values. 

6. A method according to claim 4, characterized in 
that the dimensions of the articles passing the 
shaping orifices (14,15) are used as setpoint values 
and measured values. 

Revendications 



mati^re piastlque et, dans la zone de I'autre extrS- 
mit6 de la vis sans fin, une ouverture de sortie pour 
le corps profile, dispositif pour lequel, 
Touverture de sortie se compose d'au moins deux 

5 buses de moulage (1 4. 1 5), aliment^e s^par^ment, 
et pour lequel il est pr§vu, entre rextr6mit§ de la vis 
sans fin (2, 3) et les buses de moulage (14, 15), un 
repartiteur (11) pour la repartition du courant de 
matiere amenee par la vis sans fin (2. 3) aux deux 

10 buses de moulage (14, 15), caract^rise en ce 
qu'entre Textr^mit^ de la vis sans fin (2, 3) et ie 
r§partiteur (1 1), est mis en place au moins un adap- 
tateur annulaire (10) qui est rotatif autour de son 
axe correspondent k Taxe median du carter de vis 

15 sans fin (1 ) et dans lequel est dispose un corps de 
refoulement (16) qui libera des ouvertures de pas- 
sage, dont la section transversale interne est r^ar- 
tie asym^triquement et qui est reli§ au carter. 

20 2. Dispositif selon la revendication 1. caract^ris^ en 
ce que le corps de refoulement (16) pr^sente la 
forme d'un T. 

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caracteris6 
25 en ce que des absorbeurs de pression sont dispo- 
ses dans les canaux (12, 13) d'amenSe aux buses 
de moulage (14, 15) et sSpar^s par le repartiteur 
(11). 

30 4. Proc6d6 pour la fabrication de corps profiles allon- 
ges comprenant un dispositif selon Tune des reven- 
dications 1 k 3, caracterise en ce que I'adaptateur 
(10) est r6gl6 automatiquement en fbnction d'une 
grandeur de r^glage donn^e qui r^sulte de la com- 

35 paraison de valeurs de consignes pred^terminees 
avec des valeurs r^elles qui sont fonctlon de la 
matiere des corps profiles fabriquSs. 

5. Proc^e selon la revendication 4, caract6rls§ en ce 
40 que les pressions, dominant dans les canaux (12, 

13) d'amen^e aux buses de moulage (14, 15), ser- 
vent de valeurs r6elles et de consigne. 

6. Proc6d6 selon la revendication 4, caract6ris6 en ce 
45 que les dimensions des corps profiles sortant des 

buses de moulage (14, 15) sont utilis6es en tant 
que valeurs reelles et de consigne. 
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1 . Dispositif pour la fabrication de corps profiles allon- 
ges en matiere piastlque, se conposant d'une unite 
plastif icatrice comprenant un carter de vis sans fin, ss 
dans lequel est logee au moins une vis sans fin de 
maniere rotative autour de son axe et qui presente, 
dans la zone d'une extr6mite de la vis sans fin, une 
ouvalure de remplissage pour le remplissage de 
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